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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zunrr Herstellen eines Ausstattungsteiles, insbesondere ei- 
nes Verkleidungsteiles bzw. eines Innenverkleidungs- oder 
Abdeckteiles fur Fahrzeuge mit mindestens einer dunnwan- 
digen Tragerschicht, einer weich elastischen Zwischen- 
schicht BUS einem Kunststoffschaum und einer Dekor- 
schicht. 

Der Kern der Erfindung liegt darin, daR der Trager bzw. die 
Tragerschicht mindestens an ihrer Oberflache ihrer einen 
Seite auf die Schmelztemperatur des Kunststoffschaumes 
erwarnrit wird, daS der Trager bzw. die Tragerschicht sodann 
in flachigen, warmeleitenden Kontakt mit einer als Zwi- 
schenschicht dienenden, thermoplastischen Schaumstoff- 
schicht gebracht und der Trager bzw. die Tragerschiclit und 
die Schaumstoffschicht derart miteinander verpreBt wer- 
den, daS die Oberflache der Schaumstoffschicht anschmilzt 
und dal& der Trager bzw. die Tragerschicht und die Schaunfi- 
stoffschichtabgekuhltwerden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Herstellen eines Ausstattungsteiles, insbe- 
sondere eines Verkleidungsteiles bzw, eines Innenver- 5 
kleidungs- oder Abdeckteiles fur Fahrzeuge mit minde- 
stens einer dunnwandigen Tragerschicht, einer weich 
elastischen Zwischenschicht aus einem Kunststoff- 
schaum und einer Dekorschicht. 

Schichtstoffe oder Laminate der genannten Art sind 10 
in den verschiedensten Ausfiihrungsformen bekannt. 
Als Tragermaterial dienen Papier, Pappe, Zellstoff, 
Holzfurniere, Glasfaser- Gewehe-Gasplatten, aber aucb 
Bleche, auf die jeweils andere Materialien, z.B. weichela- 
stische Werkstoff e und schlieBlich Dekorstoffe mit Hilfe 15 
von Bindemittein, d.h. mit Hilfe von Phenol- oder Me- 
laminharzen oder Epoxidharzen aufgebracht werden. 
Die Bindemittel oder Klebstoffe enthalten gesundheits- 
schadliche Substanzen, die beim Erwarmen bzw. Her- 
stellen der Verbindung frei werden und unerwunscht 20 
sind 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
MaBnahmen zur Herstellung eines mehrlagigen Aus- 
stattungsteiles vorzusehen, wobei auf die Verwendung 
von gesundheitsschadlichen Bindemitteln bzw. Kleb- 25 
stoffen verzichtet werden kann und keine unerwunsch- 
ten Gase und Dampfe frei werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung vor, 
daB die Tragerschicht mindestens an der Oberflache 
ihrer einen Seite auf die Schmelztemperatur des Kunst- 30 
stoffschaumes erwarmt wird, daB die Tragerschicht so- 
dann in flachigen, warmeleitenden Kontakt mit einer 
nicht erwarmten, kalten, weichelastischen sowie ther- 
moplastischen Schaumstoffschicht gebracht und die 
Tragerschicht und die Schaumstoffschicht derart mit- 35 
einander verpreBt werden, daB die Oberflache der 
Schaumstoffschicht anschmilzt und daB die Trager- 
schicht und die Schaumstoffschicht abgekiihlt werden. 

Die Herstellung des mehrlagigen Ausstattungsteiles 
erfolgt somit vollkommen bindemittelfrei und allein auf- 40 
grund der Haft- bzw. Klebeeigenschaften des auf 
Schmelztemperatur erwarmten Kunststoffschaumes. 
Das Freiwerden von Gasen und Dampfen wird durch 
die exakte Steuerung der Temperatur bzw. Erwarmung 
des Tragermaterials bzw. der Tragerschicht vermieden. 45 
Die Tragerschicht wird nur auf die Schmelztemperatur 
des Kunststoffschaumes erwarmt, bei der Gase und 
Dampfe noch nicht in nennenswertem Umfang entste- 
hen. Wesentlich ist somit, daB eine heiBe bzw. erwarmte 
Tragerschicht mit einer kalten Schaumstoffschicht ver- 50 
bunden wird, wobei die Tragerschicht derart ausge- 
wahlt wird, daB sie bezuglich Werkstoff und Materiai- 
starke eine ausreichende Warmekapazitat aufweist, da- 
mit nur die Oberflache der Schaumstoffschicht an- 
schmilzt 55 

Sofern die Tragerschicht beidseitig mit einem Kunst- 
stoffschaum beschichtet werden soli, ist die Warmeka- 
pazitat entsprechend einzustellen. 

Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Schaumstoffschicht 
bereits vor dem Verpressen mit der Tragerschicht mit 50 
einer Dekorschicht versehen wird, wobei dies in be- 
kannter Weise z.B. durch Flammkaschieren erfolgen 
kann. 

Als Schaumstoffschicht eignet sich z.B. ein weichela- 
stischer Polyathylenschaum. Als Tragermaterial dient 65 
zweckmaBigerweise Blech oder ein Polypropylen ent- 
haltendes Faservlies, das zuvor erfindungsgemaB bei 
Schmelztemperatur zusammengebacken wird Dieses 



Faservlies kann vorzugsweise Recyclingmaterial sein. 

Weitere Merkmale der Erfindung gehen aus der Be- 
schreibung und den Anspruchen im Zusammenhang mit 
der Zeichnung hervor. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen, die in der Zeichnung dargestellt sind, 
naher beschrieben. Dabei zeigen: 

Fig. 1 ein ebenes Ausstattungsteil in schematischer 
und perspektivischer Darstellung; 

Fig. 2 einen gewolbtenTragerin schematischer sowie 
perspektivischer Darstellung; 

Fig. 3 in schematischer Darstellung eine Heizvorrich- 
tung fiir den gewolbten Trager; 

Fig. 4 eine PreBvorrichtung zum Verbinden des ge- 
wolbten Tragers mit einer Schaumstoffschicht; 

Fig. 5 zum Teil im Schnitt eine Ansicht eines abge- 
wandelten Ausstattungsteiles; 

Fig. 6 schematisch eine Ansicht einer Heizvorrich- 
tung fiir einen aus Recyclingmaterial bestehenden Tra- 
ger vor dem Heiz- und PreBvorgang; 

Fig. 7 eine schematische Ansicht wie in Fig. 6 von der 
Heiz- und PreBvorrichtung wahrend des Heiz- und 
PreBvorganges; 

Fig. 8 im Schnitt und in geoffnetem Zustand die bei- 
den Formhalften zum Verbinden der erwarmten Tra- 
gerschicht mit einer kalten Schaumstoffschicht zum 
Herstellen des Ausstattungsteiles gemaB Fig. 5 und 

Fig. 9 im Schnitt die beiden Formhalften gemaB Fig. 8 
in geschlossenem Zustand. 

Ein Ausstattungsteil 1 gemaB Fig. 1 bzw. mehrlagiger 
Korper 1 besteht aus mindestens je einer diinnwandi- 
gen, vorzugsweise formstabilen Tragerschicht 2, einer 
weichelastischen Zwischenschicht 3 bzw. Schaumstoff- 
schicht 3 und einer Dekorschicht 4. Bei der Zwischen- 
schicht 3 bzw. Schaumstoffschicht 3 handelt es sieh um 
einen thermoplastischen Kunststoffschaum. Vorzugs- 
weise findet als Zwischenschicht 3 eine weichelastische 
Polyathylenschaumschicht (PE) Verwendung. 

Wie Fig. 1 ferner anhand der gestrichelten Linien 
zeigt, konnen weichelastische Polyathylenschaum- 
Schichten 3 jeweils mit einer Dekorschicht 4 auch beid- 
seits der Tragerschicht 2 angeordnet sein. Ferner kon- 
nen, wie ebenfalls in Fig. 1 gestrichelt dargestellt ist, die 
eine und/oder die andere Schaumstoffschicht 3 im Be- 
reich des einen und/oder des anderen Randes 5 ge- 
staucht bzw. verjungt sein, so daB ein ausgepragter, 
diinnwandiger RandS entsteht 

Die Herstellung eines ebenen Ausstattungsteiles 1 ge- 
maB Fig. 1 oder auch eines dreidimensional gewolbten, 
diinnwandigen Ausstattungsteiles 6 gemaB Fig. 5 er- 
folgt gemaB dem nachfolgend beschriebenen Herstel- 
lungsverfahren. 

Die Fig. 2-4 zeigen in Fig. 2 einen als Tragerschicht 
dienenden, bogenformig gewolbten Trager 7, der aus 
Blech, wie z.B. Stahlblech, Aluminiumbleeh oder einem 
anderen Metall bzw. aus Glas, Glasfasermaterial usw, 
bestehen kann und eine grundsatzlich ausreichende 
Warmekapazitat, Temperaturbestandigkeit bzw. Mate- 
rialstarke besitzen muB. Die Fig. 2-4 zeigen lediglich 
die verfahrensmaBigen Einzelschritte, wobei ausgehend 
von einem bereits gewolbten, eigenstabilen Trager 7 ein 
im Ergebnis mit einer Schaumstoffschicht und einer De- 
korschicht kaschiertes Teil erzeugt wird. 

GemaB dem Herstellungsverfahren wird der gewolb- 
te Trager 7 in einer geeigneten Heizvorrichtung 8 min- 
destens auf seiner einen Oberflache 9 auf die Schmelz- 
temperatur des thermoplastischen Kunststoffschaumes 
bzw. der Polyathylenschaumschicht 3 erwarmt, mit der 
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der Trager 7 sodann in einer PreBvorrichtung 10 gemafi 
Fig. 4 verbunden wird. Die Heizvorrichtung 8 besteht 
gemaB dem in Fig, 3 dargestellten AusfOhrungsbeispiel 
aus einem unteren Heizkorper 11 und einem oberen 
Heizkorper 12, die durch Kontakt- oder Strahlungswar- 
me den gewolbten Trager 7 auf die gewiinschte Tempe- 
ratur aufheizen. Die Heizkorper 11 und 12 sind in Fig. 3 
nur schematisch dargestellt. Nach Erreichen der erfor- 
derlichen Temperatur wird der Trager 7 auf eine Unter- 
form 13 der PreBvorrichtung 10 gelegt, woraufhin die 
als Zwischenschicht 3 dienende Schaumstoffschicht mit 
Hilfe einer geeigneten Greifvorrichtung 14 (Roboter) 
uber den Trager 7 angeordnet wird. Die Zwischen- 
schicht 3 tragt zweckmaBigerweise bereits eine in tibli- 
cher Weise aufkaschierte Dekorschicht 4 und wird so- 
dann entweder mit Hilfe der Greifvorrichtung 14 unmit- 
telbar auf den erwarmten Trager 7 aufgelegt oder dies 
geschieht unter gleichzeitigem Wirksamwerden einer 
Oberform 15 der PreBvorrichtung 10. Durch den unmit- 
telbaren Kontakt der auf die Schmelztemperatur des 
Kunststoffschaumes erwarmten Oberflache 16 des Tra- 
gers 7 schmilzt der als Zwischenschicht 3 dienende 
Kunststoffschaum im Bereich seiner dem Trager 7 zuge- 
wandten Oberflache 17. Ferner werden der Trager 7 
und die Zwischenschicht 3 zusammen mit der gegebe- 
nenfalls auf ihr befindlichen Dekorschicht 4 in der PreB- 
vorrichtung 10 zwischen der Unterform 13 und der 
Oberform 15 unter Druck gesetzt, so daB die ange- 
schmolzene Oberflache 17 der Zwischenschicht 3 fest an 
der Oberflache 16 des TrSgers 7 anklebt. 

Die fur den Schmelzvorgang der Oberflache 17 der 
Zwischenschicht 3 erforderliche Warme stammt aus- 
schlieBlich aus dem vorher erwarmten Trager 7, der sich 
bei der WSrmeabgabe an die Oberflache 17 der Zwi- 
schenschicht 3 abkiihlt und der sich ferner dadurch ab- 
kiihlt, daB die Unterform 13 kalt ist oder entsprechend 
den Gegebenheiten des Einzelfalles besonders gekiihlt 
wird. Wesentlich ist, daB die auf den Trager 7 aufzuka- 
schierende Schaumstoffschicht 3 kalt verarbeitet wird, 
dh. nicht selbst durch eine besondere Warmequelle er- 
hitzt wird, sondern die zum Aufkaschieren erforderliche 
Warme von dem als Tragerschicht 2 gemaB Fig. 1 oder 
als Trager 7 gemaB Fig, 2 dienenden Korper erhalt. 

Wichtig ist ferner, daB die Tragerschicht 2 bzw. der 
TrSger 7 eine ausreichende Warmemenge in der Heiz- 
vorrichtung 8 erhalt, damit die Oberflache 17 der Zwi- 
schenschicht 3 anschmilzt Andererseits darf die von der 
Tragerschicht 2 bzw, dem Trager 7 aufgenommene 
Warmemenge aber auch nicht zu groB sein, da sonst die 
Zwischenschicht 3 nicht nur an ihrer Oberflache 17 an- 
schmilzt, sondern womoglich verbrennt und die bereits 
auf ihr befindliche Dekorschicht 4 zerstort wird. Die 
Warmekapazitat der Tragerschicht 2 bzw. des Tragers 7 
muB daher durch geeignete Wahl des Werkstoffes fur 
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in der Heiz- und PreBvorrichtung 18 auf die erforderli- 
che Schmelztemperatur fiir die Zwischenschicht 3 ge- 
bracht und dann in der PreBvorrichtung 19 gemaB den 
Fig. 8 und 9 in gleicher Weise mit der Zwischenschicht 3 
bzw. Schaumstoffschicht 3 verbunden, wie dies bei dem 
zuerst beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel anhand von 
Fig. 4 erlautert worden ist 

Wesentlich ist jedoch bei dem Ausfuhrungsbeispiel 
der Fig. 5-9, daB als Tragerschicht 2 ein Polypropylen 
enthaltendes Faservlies 20 Verwendung findet, das Z.B. 
Recyclingmaterial sein kann. Dieses Faservlies 20 ent- 
halt uberwiegend Polypropylen und sonstige Fasern bei 
einem Flachengewicht von z.B. 1600 g pro qm und be- 
sitzt beispielsweise ferner eine Ausgangsmaterialstarke 
15 von 25 mm. In der Heiz- und PreBvorrichtung 18 wird 
das Faservlies 20 von einer Greifvorrichtung 21 gehal- 
ten und zwischen einer oberen HeizpreBplatte 22 und 
einer unteren HeizpreBplatte 23 auf die Schmelztempe- 
ratur der Polypropylenfasern (also z.B. 230°) beidseitig 
20 kontakterwarrat und durch den Druck auf eine Materi- 
alstarke von z.B. 4 mm verdichtet. 

Die Heizplatten 22 und 23 werden beispielsweise 
elektrisch erwarmt und sind mit Hilfe einer Teflonfoiie 
24 im Kontaktbereich mit dem Faservlies 20 uberzogen, 
damit dessen Kunststoffbestandteile beim Erhitzen 
nicht ankleben. 

Das gemaB Fig. 7 erhitzte und verdichtete bzw. zu- 
sammengebackene Faservlies 20 wird sodann als noch 
heiBe, nicht eigenstabile, dQnne Schicht 20a zwischen die 
30 Oberform 25 und die Unterform 26 der PreBvorrichtung 
19 gebracht, sowie dies gleichermaBen fur eine als Zwi- 
schenschicht 3 dienende Schaumstoffschicht gilt, die be- 
reits mit einer Dekorschicht 4 versehen sein kann. Beim 
Zusammenfahren der PreBvorrichtung 19 gelangt die 
35 Oberflache 17 der aus einem thermoplastischen Kunst- 
stoffschaum bestehenden, weichelastischen Zwischen- 
schicht 3 in Kontakt mit der Oberflache 27 der aus dem 
Faservlies 20 gefertigten Schicht 20a Dabei erwarmt 
sich die Oberflache 17 der Schaumstoffschicht 3 derart, 
daB auch sie anschmilzt. Durch den Druck der PreBvor- 
richtung 19 verformt sich ferner die als Zwischenschicht 
3 dienende Schicht 20a in der Oberform 25 und der 
Unterform 26, wobei zugieich die als Zwischenschicht 3 
dienende, weichelastische Schaumstoffschicht sich im 
Bereich ihrer Oberflache 17 innig mit der aus dem Fa- 
servlies 20 gefertigten Schicht 20a verbindet und diesel- 
be Form und Kontur annimmt. 

Soweit aufgrund der Formgebung der Oberform 25 
bzw. der Unterform 26, z.B. durch definierte Vorspriinge 
28 und zugeordnete Vertief ungen 29 in der Oberform 25 
bzw. der Unterform 26 auf die als Zwischenschicht 3 
dienende Schaumstoffschicht ein erhohter Druck ausge- 
ubt wird und dadurch dort mehr Warme von der er- 
warmten Schicht 20a in die Schaumstoffschicht 3 flieBt, 
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die Tragerschicht 2 bzw. den Trager 7 und durch eine 55 fuhrt auch dies zu einer bleibenden Formveranderung 



geeignete Auswahl der Materialstarke auf die Schmelz- 
temperatur und Warmeeigenschaften der Zwischen- 
schicht 3 abgesteUt werden. Dies bedeutet z.B., daB bei 
Verwendung eines Eisenbleches fiir einen Trager 7 die- 
ser nicht zu dick sein darf und andererseits sich als Tra- 
gerschicht 2 auch eine extrem diinne Metallfolie nicht 
eignet. 

Die Fig. 5 zeigt in Seitenansicht und im Schnitt ein 
dreidimensional geformtes Ausstattungsteil 6, dessen 
Tragerschicht 2 thermoplastische Bestandteile enthalt 
und zunachst selbst in einer kombinierten Heiz- und 
PreBvorrichtung 18 gemaB den Fi<j- urd 7 hergestellt 
wird. Die Tragerschicht 2 fiir das Ausstattungsteil 6 wird 
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der Schaumstoffschicht 3 bzw. Zwischenschicht 3, so 
daB bei Bedarf die Zwischenschicht 3 sich partiell blei- 
bend zusammenpressen bzw. stauchen laBt 

Sowohl der PreBvorrichtung 10 als auch der PreBvor- 
richtung 19 sind in geeigneter und grundsatzlich be- 
kannter Weise Schneid- und Stanzwerkzeuge zugeord- 
net, damit die Rander des Ausstattungsteiles 1 bzw. 6 
beschnitten werden konnen. Diese Werkzeuge sind in 
den Figuren nicht dargestellt. 

Auch bei dem in den Fig. 5-9 dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist die weichelastische Zwischenschicht 3 
bzw. Schaumstoffschicht 3 wahrend des Verarbeitungs- 
vorganges kalt, ebenso wie dies fiir die Oberform 25 und 



OS 37 22 

5 

die Unterform 26 gilt. Wahrend des PreBvorganges er- 
folgen daher nicht nur ein Warmeiibergang von der 
Schicht 20a auf die Schaumstoffschicht 3, ein Anschmel- 
zen der Oberflache 17 der Schaumstoffschicht 3 und 
eine Verformung der Schicht 20a und der Schaumstoff- 5 
schicht 3, sondern auch eine nachfolgende Abktihlung 
der miteinander verbundenen Teile, wobei die Schicht 
20a f est und formstabil wird, so daB sie a^s dreidimensio- 
nal verformte Tragerschicht 2 fur das Ausstattungsteil 6 
dienen kann. Die Oberform 25 und die Unterform 26 10 
entziehen aufgrund ihrer Masse und ihrer Warmekapa- 
zitat Oder gegebenenfalls durch partiell oder zeitweise 
gezielteKiihlung der Schicht 20a so viel Warme, daB das 
Ausstattungsteil 6 als fertiges Produkt der PreBform 19 
entnomnien werden kann. ^ 15 

Fur die Zwischenschicht 3 dient vorzugsweise ein 
luftundurchlassiger, nicht offenporiger Polyathylen- 
Schaumstoff. Das Tragermateriai fur die Tragerschicht 
2 ist bei Verwendung eines Werkstoffes mit thermopla- 
stischen Bestandteilen vorzugsweise ein zunachst luft- 20 
durchlassiger Werkstoff, wie das bereits erwahnte Fa- 
servlies und wird zunachst in der Heiz- und PreBvor- 
richtung 18 gebacken. Erst im verpreBten Zustand wird 
das Faservlies weitgehend luftimdurchlassig. 

Als Tragerschicht 2 kann auch Glasfasermaterial ein- 25 
gesetzt werden, Die Verwendung von Glasfasermaterial 
ist insbesondere auch partiell als Armierung moglich, 
wobei derartige Trager oder Tragerschicfaten verschie- 
denartigste Form und Gestak und auch Ausnehmungen 
besitzenkonnen. 

Eingesetzt werden konnen erfindungsgemaB herge- 
stellte Ausstattungsteile 1 bzw. 6 auf den verschieden- 
sten Gebieten, d.h. nicht nur als Verkleidungs- oder Ab- 
deckteile in Fahrzeugen, sondern auch auf dem Mobel- 
sektor oder als selbstandige verwendbare Produkte, die 35 
zB, als Sonnenblende mit einer mittig angeordneten 
Tragerschicht 2, beidseitig von dieser angeordneten, 
weichelastischen Zwischenschichten 3 und auBen auf 
diesen befindlichen Dekorschichten 4 gemaB der Dar- 
stellung in Fig. 1 a ausgebildet sein konnen. 40 

Die Erfmdung ist insbesondere auch hinsichtlich der 
zur Herstellung dienenden Vorrichtung in mannigf acher 
Weise veranderbar und nicht auf die in den Figuren 
konkret beschriebenen Merkmale beschrankt So ist es 
z.B. auch moglich, die Unterform 13 und die Oberform 45 
15 der PreB vorrichtung 10 bzw. die Oberform 25 und die 
Unterform 26 der PreBvorrichtung 19 mit Wasser oder 
mit Luft zu kiihlen und mit Vakuum zu arbeiten, uni 
einen gewiinschten Temperaturverlauf in Abhangigkeit 
von dem Warmeubergang und der PreBdauer zu erzie- 50 
len. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Ausstattungstei- 55 
les (1, 6), insbesondere eines Verkleidungsteiles 
bzw. eines Innenverkleidungs- oder Abdeckteiles 
fiir Fahrzeuge mit je mindestens einer diinnwandi- 
gen Tragerschicht (2) bzw. einem diinnwandigen 
Trager (7), einer weichelastischen Zwischenschicht eo 
(3) aus einem Kunststoffschaum und einer Dekor- 
schicht (4), dadurch gekeiinzeichnet^ daB 

a) der Trager (7) bzw. die Tragerschicht (2) 
mindestens an ihrer Oberflache (16) ihrer ei- 
nen Seite auf die Schmelztemperatur des 65 
Kunststoffschaumes erwarmt wird, 

b) daB der Trager (7) bzw. die Tragerschicht (2) 
sodann in flachigen, warraeleitenden Kontakt 
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mit einer als Zwischenschicht (3) dienenden, 
thermoplastischen Schaumstoffschicht (3) ge- 
brachtund 

c) der Trager (7) bzw. die Tragerschicht (2) und 
die Schaumstoffschicht (3) derart miteinander 
verpreBt werden, 

d) daB die Oberflache (17) der Schaumstoff- 
schicht (3) anschmilzt und 

e) daB der Trager (7) bzw, die Tragerschicht (2) 
und die Schaumstoffschicht (3) abgekiihlt wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Trager (7) bzw. die Tragerschicht 

(2) derart ausgewahit werden, daB sie bezuglich 
Werkstoff und Materialstarke eine ausreichende 
Warmekapazitat zum Anschmelzen der Oberflache 
(17) der Schaumstoffschicht (3) aufweisen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schaumstoffschicht (3) partiell 
durch erhohten Druck gestaucht und partiell durch 
Warrae und Druck bleibend verformt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeiehnet, daB die Schaumstoffschicht (3) bereits vor 
dem Aufbringen auf die Tragerschicht (2) bzw. den 
Trager (7) mit einer Dekorschicht (4) kaschiert wird 
(Rammkaschieren). 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als weichelastische Zwischenschicht 

(3) eine Schaumstoffschicht (3) aus Polyathylen (PE) 
verwendet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch die Verwendung eines Bleches als Trager- 
schicht (2) bzw. als Trager (7). 

7. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch die Verwendung eines thermoplastische Be- 
standteile enthaltenden Werkstoffes als Trager- 
schicht (2). 

8. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch die Verwendung eines Polypropyien enthal- 
tenden Faservlieses (20) als Ausgangswerkstoff fur 
die Tragerschicht (2). 

9. Verfahren nach Anspruch 1 und 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Faservlies (20) ein Recycling- 
material ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB je mindestens eine weichelastische 
Zwischenschicht (3) mit oder ohne Dekorschicht (4) 
beidseitig von der Tragerschicht (2) bzw. dem Tra- 
ger (7) angeordnet wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch die Verwendung von Polypropyien enthal- 
tenden Glasfasermaterial als Tragerschicht (2). 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Glasfasermaterial als Armierung 
verwendet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 1-12, gekennzeich- 
net durch die Anwendung bei der Herstellung von 
Stuhlen, Mobeln oder dgl.. 

14. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Heizvorrichtung (8) bzw. eine Heiz- und PreBvor- 
richtung (18) zum Erwarmen des Tragers (7) bzw. 
zum Erwarmen und Herstellen der Tragerschicht 
(2) und eine PreBvorrichtung (10, 19) zum Verbin- 
den des TrSgers (7) bzw. der Tragerschicht (2) mit 
einer kalten Schaumstoffschicht (3) vorgesehen 
sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB die Heiz- und PreBvorrlchtung 
(18) zum Erwarmen und Vorpressen eines Fa- 
servlieses (20) eine ebene, obere HeizpreBplatte 
(22) und eine untere. ebene HeizpreBplatte (23) um- 
fafit 5 
16. Vorrichtung nach Anspruch 14 und 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Heiz- und PreBvorrich- 
tung (18) eine Greifvorrichtung (21) fur das Fa- 
servlies (20) umfaBt und daB Teflon-Folien (24) zwi- 
schen der HeizpreBplatte (22)/23) und dem Fa- lo 
servlies (20) angeordnet sind. 
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